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Aplicación de un Mantenimiento Preventivo como base del TPM en el área 
de peinados de algodón  para mejorar la productividad, Zarate  -  2017, 
cuyo objetivo es que manera aplicación de un programa de mantenimiento 
preventivo mejora productividad en el área de peinado de algodón de la 
empresa FILASUR S.A. 
La población  son doces máquinas de peinadora RIETER y 2 alimentadoras 
que son la UNILAP que se encarga de preparar en rodillo de algodón 
PIMA. Donde se hizo la recolección de datos atreves de hoja ficha y 
programa Excel, para hacer las ordenes de trabajo y solicitud, así mismo 
con ayuda del software SPEDER web que muestras datos numérico en 
porcentaje de productividad. El objetivo de la aplicación de un 
mantenimiento preventivo como base del TPM es  mejorar eficiencia y 
eficacia de las maquinas en producción, ya que se ha logrado aumentar un 
33% de productividad.  
 




















Application of a Preventive Maintenance based on the TPM in the area of cotton 
hairstyles to improve productivity in the process of combing cotton fiber. Zarate 
2017, whose objective is that the application of a preventive maintenance program 
improves productivity in the area of combing cotton of the company FILASUR S.A., 
 
The population is sweet machines of combing RIETER and 2 feeders that are the 
UNILAP that is in charge of preparing in roll of cotton PIMA. Where data collection 
was done through sheet data sheet and Excel program, to make the work orders 
and request, also with the help of SPEDER web software that shows numeric data 
in percentage of productivity. The objective of the application of preventive 
maintenance as the basis of the TPM is to improve efficiency and efficiency of the 
machines in production, since it has been able to increase a 33% of productivity. 
 




















































1.1. Realidad problemática 
 
Actualmente con globalización las  empresas manufactureras en la económico, 
tecnológico y cultural han desarrollado un crecimiento favorable en todos los 
países desarrollados. Originando que la innovación  sea un factor de importante 
para  desarrollo sostenible. Como punto de inicio en  las industrias que son 
generadores de ingresos económicos, que invierten en la creación de un producto 
o servicio para la satisfacción del cliente, así mismo el representante de cada país 
tiene el compromiso de dar confianza a los inversionistas para que invierten. Por 
lo tanto los países desarrollados tienen que implementar e informar sobre  la 
innovación Tecnológica como concepto de conocimiento cultural, sobre todo como 
implementar en la industria manufacturera. 
Las actividades que se desarrolla en la industria  han logrado una nueva 
inversión de plantas de producción y adquisición de nuevas máquinas modernas  
con una tecnología de punta (sistema de automatización). Y así mismo como 
requisitos primordiales es establecer un servicio integral de mantenimiento 
efectivo, seguro y económico de los activos empresa. 
Sin embrago muchas empresas no implementa el  plan de mantenimiento 
preventivo, solo realizan actividades correctivas, que genera gasto elevados y el 
nivel de disponibilidad es bajo. 
 
1.1.2 Internacional  
 
       En España la empresa HIBROSAL  para evitar posible incidente que pueda 
surgir en servicio de reparaciones de conexiones de tubería y válvulas de 
depósitos de vilafranca de Bonany emplean un plan de mantenimiento preventivo 
para dar una mayor disponibilidad tiempo de producción. 
 
El diario EL MUNDO de Madrid (11/12/2013) afirma que un mal mantenimiento 
de un vehículo puede aumentar su costo de reparación y disminuir la vida útil de 
vehículo, recomienda que con un mejor mantenimiento  se consigue menor 
consumo de combustibles, mayor seguridad y aumentante la disponibilidad. 
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Por lo tanto se busca concienciar a los conductores de la importancia del 
mantenimiento preventivo para prevenir futuras averías. Son importante las tablas 
periódicas y ficha técnicas de reparación de los vehículos para aplicar un buen 
mantenimiento preventivo y la reducción de  costo reparación. 
 
En empresa MaquiClick (15 de junio de 2016) se basa a la 
importancia mantenimiento industrial  en un proceso largo y complejo pero 
necesario para el sistema que  realiza actividades de prevención y la 
corrección. Cuando se hablar de prevención  nos referimos daños humanos 
y  cuidado de las maquinas (inspección y supervisión) y así mismo se 
puede corregir  posibles desperfecto o error en la producción. 
El departamento de mantenimiento tiene la obligación de educar a 
sus colaboradores y hacer charla de inducción para el manejo de equipos  
lograr una retro alimentación en la organización. 
Por lo tanto también se debes cumplir las inspecciones, detecciones 
y logar el mejoramiento mediante la planificación e implementación de 
herramientas para  lograr la disponibilidad de los equipos a través de 
mediciones de eficiencia y eficacia en el desarrollo de actividades.  
 
1.1.3 Nacional  
 
En el Perú  también encontramos temas muy importantes como  
PertroPerú que no tiene mantenimiento preventivo  en norperuano de  los 
Oleoducto que origino derrame de petróleo durante los años, ocasionando 
problemas forestales (ecología de la zona afectada), para que se recupere 
tiene que pasar un año y lo primero es recoger todo el petróleo derramado. 
Sin embargo teniendo toda la tecnología (sensores de baja presión) falto 
implementar una buena gestión de mantenimiento. 
Y  también a la seguridad empresarial el diario nuevo mundo  afirma que 
factores más frecuentes en accidentes industriales es la falla de equipos 
por la usencia total de procedimiento del mantenimiento de los equipos, 
que ocasiona parada imprevista, ausencia del personal por causa de un 
accidente, el costo de fabricación aumenta en los procesos productivos. Así 
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mismo la confiabilidad y disponibilidad de los equipos es de baja eficiencia 
ya que no cumple con lo establecido en los procesos productivos de la 
organización. 
El  mantenimiento preventivo no solo tiene que hacer  en  empresa 
que fabrica algún producto también debe implementar en las  instituciones 
municipalices que están encargado de hacer obras de construcción civil, 
para recuperación de asfaltado de carreteras en caso que ocurra un 
desastre natural. En Bolivia la carretera de Cochabamba  se va invertir 20 
millones para su reparación  según el plan de mantenimiento vial 
(preventivo). 
 
En el  Perú la empresa Coats Cadena cerró su planta de producción 
de hilandería por elevados costos de producción  para la elaboración de  la 
lana acrílica (ovillo). Unos los factores que ocasionan los costos son las 
actividades de mantenimiento que no contaba con un buen  mantenimiento 
preventivo, ocasionando parada imprevista de la máquina, bajo eficiencia 
en disponibilidad y confiabilidad de los equipos. 
 
1.1.4 Nivel Local 
 
Y final mente la empresa FILASUR S.A   se dedica a la fábrica hilo de 
algodón para confección de prendas de vestir. Actualmente la empresa se 
encuentra ubicado en zarate – S.J.L. El área donde me desempeño como 
asistente de mantenimiento es jefatura de hilandería que tiene planta  01 y 
planta02,   
 
El trabajo de investigación se va realizar en la sala de peinadoras rieter de 
planta 02  que tiene en conjunto a otras máquinas (pinzadora, cardas, 
manuar y reunidoras) para poder realizar el proceso de peinado de algodón  
Se determinó el llenado de botes por minuto de cada máquina según el 



















Tabla 01. Tiempo de operaciones de llenado de botes 
y al final se representó en grafico (diagrama de Pareto) para visualizar el 
80% y  20 % que debe ser atendido por tiempo de operaciones de llenado de 






















CONTINUA DE HILAR 120 38% 38%
PEINADORA 54 55% 17%
MECHERA 40 68% 13%
CONERA 20 74% 6%
UNIMIX 19 80% 6%
CARDA 15 85% 5%
MANUAR 1ª PASO 15 90% 5%
RENDIDORA 14 94% 4%
MANUAR 10 97% 3%
PINZADORA 7 99% 2%




Basado al  cuaderno de reporte de los correctivos de los equipos, según los 
mecánicos de turno (mañana, tarde y noche), hizo la recolección datos de las 
fallas frecuentes del correctivo. Y también  con la utilización de un software 
SPIDER WEB RIETR TEXTILE SYSTEMS VERSION: 7.2.5816  se 
determinan las horas utilizadas durante las reparaciones equipos del 
correctivo. (Anexo 07), basándose al reporte de eficiencia de los equipos en 
funcionamiento nos permite mostrar la eficiencia de productividad en 
porcentaje según la fecha requerida. 
Así mismo con el SPIDER WEB RIETR TEXTILE SYSTEMS se determina 
las cantidades producidas en kilos según los turno (7:00 hasta 24:00 horas). 
Solo se pude verificar  las cantidades producida y la hora que paro, pero no 
se puede establecer las causas que hiso que la máquina pare imprevisto, por 
eso se tiene que hacer un formato para realizar las fallas frecuentes y la 
cantidad producida. 
Por lo tanto, se debe hacer un mantenimiento preventivo para  mejorar la 
productividad, logrando  aumentar la eficiencia y eficacia de los equipos. 
 




Juan Carlos Valdivieso Torres (2010)  en sus tesis “Diseño de un 
Plan de Mantenimiento Preventivo para empresa EXTRU PLAS S.A”, para 
obtener el título de ingeniero Mecánico  desarrollada en la Universidad 
Politécnica salesiana – ecuador  se pudo llegar  análisis de la situación 
actual es que la empresa necesita realizara mantenimiento preventivo en 
sus maquinaria, ya que la empresa trabaja doble jornada los siete días de 
la semana durante 360 días del año. Haciendo que esta necesite de una 
alta disponibilidad en sus equipos, así mismo se va realizar la recolección 
de datos y creación de la  orden de servicio, tarjeta de lubricación, datos de 
los equipos, planificación y programación el mantenimiento preventivo para 
logara la mejora en los proceso de fabricación de productos de plásticos.  
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El análisis de los equipos, valorización de la máquinas, hoja de 
control del mantenimiento y hoja check list son instrumento para medición 
de cómo esta antes y después del mantenimiento de equipos. 
También se llegó a la conclusión que la empresa no realiza 
mantenimiento preventivo, como debería ser, de lo contrario el 90% son de 
mantenimiento correctivo. Y también se debe contratar técnicos 
capacitados en área de mantenimiento.  
Se recomienda periódicamente hacer capacitaciones de manejo de 
equipos, charla de inducción de los procesos que se está realizando en la 
empresa.  Y su plan de mantenimiento preventivo  se basa al porcentaje de 
estadístico  de la vida útil de los repuestos mecánicos y eléctricos.  
  
Por otro lado Lan Mark Benedetti Siberman (2006) en sus tesis 
“Elaboración de un plan de mantenimiento preventivo basado en 
confiabilidad” para obtener el título de ingeniero mecánico desarrollada en 
la Universidad Simón Bolívar Sarteneja – Venezuela  es el objetivo de 
elaborar una planificación y programación del mantenimiento preventivo de 
los equipos del sistema productivo de la empresa MACK Venezuela, 
adatada a su capacidad y a su realidad. Igualmente se pretende estimara 
los recursos y las partes y piezas necesaria parada llevar a cabo las 
actividades. Así mismo elaborar estudios de funcionamientos de los 
equipos, elaborar formatos para documentar los análisis de modo y efecto 
de las fallas de los equipos  y por lo último planificar las actividades  del 
mantenimiento preventivo de los equipos del sistema productivo. 
 
Por ultimo Padrón Betancourt, Gabriel Jesús (2007) en sus tesis 
“Diseño de un Sistema de Gestión de Mantenimiento Preventivo para los 
equipos e instalaciones de la Policlínica Amado”  para obtener el título de 
ingeniería industrial desarrollada Universidad Rafael Urdaneta Maracaibo -  
Venezuela se llevó a implementar un plan de mantenimiento preventivo, 
clasificación de los equipos y código funcional que permite facilitar la 




  Por otro lado yezid camilo Ramírez mánchala (2012) en su tesis 
“Análisis de Confiabilidad de la Flota de Aeronaves de la Escuela de 
Aviación del Pacífico” se analizó las fallas de los sistemas y componentes 
de las aeronaves  logrando un análisis de confiabilidad  que permite 
identificar a aquellos fallos que provocan que la seguridad de las 
operaciones. Y así mismo se ha enfocado a los tipos  mantenimiento 
correctivo, preventivo y predictivo. Que  ayuda a identificar fallas a través 
de la recolección de datos nos permite identificar los índices de 
disponibilidad  y confiabilidad de las máquinas. 
 
En la conclusión afirma que se debe mantener el ajuste que se 
realiza mediante la información de los manuales de funcionamientos de 
cada serie   de aviones y modelos. 
            
El mantenimiento se realizó un análisis de fallas para saber el origen 
y comportamiento del sistema y componentes de los equipos. Y así mismo 
se realizó a tomar medida del mantenimiento preventivo y proactivo para 




            Walter salcedo inca, (2015) “aplicación del sistema de manufactura 
modular para incrementar la productividad en el área de corte en la 
empresa de confecciones COTTON KNIT S.A.C. para obtener el título de 
ingeniería industrial, desarrollada en la universidad César Vallejo  lima- 
Perú como objetivo es mejorar el sistema de producción modular en el 
proceso de confecciones, para ello se determinó las dimensiones: flujo 
continuo, polifuncionalidad del operario y calidad. La investigación se llegó 
a la conclusión  mediante que a la aplicación de un sistema de manufactura 
modular se puede incrementar la productividad de un 0.640 a 0.781, 
logrando una mejora de 14% más, así mismo la eficiencia incremento en 
16% (antes 73% a después 89%) y la eficacia ha incrementado 7%(antes 
88% a después 95%). 
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                   Por otro lado,  Laura Oré Toribio,(2015),”aplicación de la 
metodología 5S para la mejora de la productividad en el proceso de 
acabado en la fabricación del cuero en la empresa curtiembre LA 
PISQUEÑA S.A. LIMA – PERÙ, para obtener el título de ingeniería 
industrial desarrollada en la universidad César Vallejo lima – Perú como 
objetivo es aplicación  de una metodología 5S que pueda mejorar las 
operaciones de fabricación de cuero, logrando una cultura organizacional 
en el área de proceso, y la disminución de desperdicio de manera 
organizada, manteniendo la higiene, estandarizar las operaciones, y lo más 
importante la disciplina. En dicha investigación se llegó a la conclusión con 
la aplicación de la metodología de 5S se logró mejora significativamente la 
productividad un 3.81% en proceso de fabricación de cuero, en la eficiencia 
y eficacia también  aumentado significativamente en proceso de fabricación 
de cuero. 
 
           Martin Da Costa Burga  (2010) en su tesis “Aplicación del 
manteamiento centrado en la Confiabilidad a Motores a Gas de dos 
tiempos en Pozos de Alta Producción” se hizo el análisis de modo, fallas, 
causa y efectos para establecer una criticidad  de  cada una de ellas y el 
impacto de las metas de producción, mantenimiento, salud y medio 
ambiente así mismo la disponibilidad se de los equipos en base a 
estrategia de mantenimiento para la eliminación de causa de las fallas 
identificadas con un sistema de la metrología del mantenimiento centrado 
en la confiabilidad. Determino  que  se debe disminuir  las paradas no 
programadas y establecer programas eficaces de mantenimiento 
preventivo y optimizar los costos de reparación.  
 
            Por otro lado  Pedro Zenbrano (2015) en sus tesis “plan de 
mantenimiento preventivo y la mejora de procesos de tratamiento de agua 
residual en la empresa aje” como objetivo de la investigación establece una 
buena relación entre mantenimiento preventivo y mejora del proceso de 
tratamiento para lograr la eficiencia del mantenimiento preventivo a 100% 
en un resultado de valorización de eficiencia de 30ª 40%. Y así mismo se 
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ha logrado mejorar las temperaturas del ph y los valores de los sólidos, el  
estudio de tratamiento  es para recuperar atreves de sistema compacta 
modelo: RTARI lB 8M que sirve para limpieza del agua, con este equipo se 
puede lograr la  eficiencia de los componentes.  
 
Ferro Fuente  Apolinar, (2016) en su tesis define “aplicación de ciclo 
de Deming para la mejora de la productividad en el proceso de curtido en la 
producción de cuero. Empresa Curtidora Vargas Hnos. lima – Perú;(para 
obtener el título profesional de ingeniero industrial).por la universidad cesar 
vallejo – lima  
 
Este presente trabajo de investigación para su objetivo y objetivos 
específicos relaciono la planificación de la producción, ejecución de las 
actividades del proceso y la verificación de todos los parámetros y control, 
para mejora de  la productividad  en el proceso de curtido de cuero.  
Se recopilo datos para posteriormente realizar una tabla de estadística 
spss21, con el fin de determinar las variables el antes y después del 
proceso. 
 
En conclusión para aplicación del ciclo de Deming mejora 
significativamente la productividad. Por lo tanto se recomienda a la 
empresa aplicar el ciclo de Derming en la proceso de curtido. 
 
Así mismo recomienda a la empresa aplicar el ciclo de Deming para 
lograr 4% de (según tablas de estadísticas) la mano de obra para cada uno 
de los procesos. 
 
Según Emerson Sánchez García (2016). En sus tesis “Aplicación de 
un plan de mantenimiento para mejorar la productividad de los equipos 
Biomédicos de la clínica San Juan Bautista en san Juan de Lurigancho – 
lima 2015 realizo el análisis de causa y efecto  para buscar su problemática 
”deficiente servicio de mantenimientos de los equipos médicos. 
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Para mejorar la productividad ha tomado la V.I. plan de 
mantenimiento preventivo y V.D. Productividad., en sus estudios para 
análisis estadísticos cuantitativos utilizo un software Programa estadístico 
spss V:3 y el Microsoft Excel para hacer cuadros, gráficos para recolección 
de  datos del antes y después. 
En resultados de hipótesis de eficacia se obtuvo p=0.000 <0.05 por 
lo tanto se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. 
En su conclusión define que aplicación del plan de mantenimiento 
mejoro la productividad de los equipos Biomédicos  con el resultados de 
valor estadísticos p=0.001(según spss) con una diferencia media de 39.8%. 
La eficiencia de los equipos biomédicos muestra la significativa 
bilateral del valor. 
Recomienda replicar en otra sede hospitalaria San Pablo, la 
utilización de sus indicadores, tiempos promedios de los conectores. 
    
1.3. Teorías relacionadas al tema 
 
1.3.1  Mantenimiento Preventivo  
 
  Por otro lado Limusa wiley (2013)  define como “el proceso de 
asignación de recursos y personal paras los trabajos que se tienen que 
realizarse en ciertos momentos. Es necesario asegurar que los trabajadores, 
las piezas y los materiales requeridos estén disponibles antes de poder 
programar una tarea de mantenimiento” (p.36).    
 
          Según García (2016) define el mantenimiento preventivo “ es el 
conjunto de actividades programadas a equipos  en funcionamiento que 
permiten en la forma más económica, continuar con su operación eficiente y 
segura, con la tendencia a prevenir las fallas y paros previstos” (p.55) 
 
  Sobre el mantenimiento preventivo según García (2012) “el objetivo 
es asegurar la disponibilidad, confiabilidad de los sistemas productivos  con la 
aplicación de un plan de mantenimiento eficaz” (p.57). 
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  Así mismo García afirma en  base que el mantenimiento preventivo 
debe ser flexible, dinámico muy laborioso y cambiantes con la experiencia 
requerida. Para que el trabajador tenga la capacidad de intervenir en un 
programa de mantenimiento ya establecido por el área de mantenimiento 
según las prioridades requerida.  
 
  “Las instrucciones de mantenimiento necesitan para su ejecución 
una orden de trabajo que incluirá todas las acciones a tomar sobre la maquina 
en el momento en que se le realice el mantenimiento preventivo; de igual 
forma, se anotarán las frecuencias correspondientes a la programación de 
cada actividad” (Amendola, 2008, p.59). 
 
Un aporte de “Los gerentes o ingenieros de mantenimiento planifican, 
diseñan, organizan, programa  y control de mantenimiento, con toda la 
seguridad encontraran muchos problemas  y deberán tomar muchas 
decisiones. A menudo se pueden simplificar  estos  problemas empleando 
modelos apropiados. Sin embargo, si estos modelos no representan al 
mantenimiento como un sistema integrado, muy probamente  darán por 
resultados soluciones no óptimas”(Limusa,2013,p.44). 
 
       “El mantenimiento organizado se justifica por involucrar varios aspectos 
ligados a la producción, entre los cuales el costo total del producto acabado y 
el rendimiento de las máquinas son quizá lo más importantes (..) Por otro lado 
aceptamos le mantenimiento como acción tomada sobre una máquina para  
mantenerla en producción “(Luis amándola, 2012, p.37) 
 
      “La figura 2.1 muestra, en una forma esquemática, que las funciones 
producción y mantenimiento presentan el mismo flujo lógico de acciones y 






















Relación funcional entre producción entre mantenimiento  
(Luis Amendola, 2012, p.38) 
 
 
Según García, (2012) define como “El conjunto de actividades 
programadas a equipos en funcionamiento que permiten en la forma más 
económica, continuar su operación eficiente y segura, con tendencia a 
prevenir las fallas y paros imprevistos” (p, 55). 
 
“Para implementación de un sistema de mantenimiento preventivo 
son necesaria ciertas bases, quizás más importante sea la participación 
ideológica de todos los sectores  involucrados; el éxito de un programa se 
basa fundamental mente, en que se venda la idea del PM a cada uno de 
los integrantes de la planta, a la gerencia, a los ejecutivos de producción, a 
los supervisores de mantenimiento, a los técnicos y además operarios. Es 
necesario también, un su metodología, sus etapas de aplicación, y su 
forma de administración, con miras a obtener de manufactura de unos 
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1.3.1.2  Programa de mantenimiento preventivo 
 
En cada industria dependiendo de sus actividades, es posible establecer un 
programa de mantenimiento diferente de PM. Este varía de acuerdo al tipo 
de fábricas, plantas dentro de una misma industria, procesos, equipos, 
sistemas de operación, localización, etc. Plan de mantenimiento debe ser 
flexible, dinámica, muy laborioso y cambiante con las experiencias 
adquiridas. Los principales programa de Pm de aplicación industrial se 
pueden agrupar en tres: 
 
 Mantenimiento Preventivo Periódico Productivo: Programa de 
actividades. Realizado de acuerdo a un orden lógico de acciones de 
mantenimiento, basadas en las recomendaciones de los fabricantes. 
 Mantenimiento Preventivo Periódico Productivo: Es un programa 
elaborado en un 100% de acurdo con las necesidades productivas de la 
organización, se realiza después de elaborar los programas producción. 
 Mantenimiento Preventivo Periódico Por Over Haul: programa de 
actividades aplicable en las paradas generales de planta que paran 
totalmente las actividades productivas durante uno o dos veces al año. 
 
Según las necesidades específicas se recomienda a las empresas 
adoptar algún programa  de las anteriores. En la fabricación de 
productos que requieren ser elaborados con continuidad durante las 24 
horas del día, corrientemente no es aplicable ninguno de los programas, 
sino que lo recomiendas es: la elaboración de un programa que 
consiste las  necesidades de producción pero con una máxima 
tendencia a ser de tipo periódico permanente” (García, 2012, p60). 
 
Termino de medidas básica del nivel instrumental del mantenimiento 
Según Alberto Mora Gutiérrez (2009) La gestión del mantenimiento se  
evalúa por normas y evoluciones  es necesario identificar las medidas 





 Eficacia: “Realizar las tareas correctivas o proactivas de 
mantenimiento”, se requiere alcanzar la disponibilidad  de los equipos y 
mantenibilidad para lograr un tiempo estándar de reparación de los 
equipos. 
 Eficiencia: “alcanzar las metas definidas como tarea de reparaciones o 
de mantenimientos planeados, mediante el empleo de los recursos o 
factores productivos asignados (en la  cantidad limitada)”. 
 Efectividad: se define “obtener las diferentes metas de propuestas, 
con los recursos productivos asignados para tal  fin, en el menor tiempo 
posible permisible, con la mayor oportunidad y rapidez”  
 Rendimientos: un sistema o un proceso empresarial requiere el 
reconocimiento de un sistema que utiliza un modelo de dirección y 
gestión del rendimiento como forma de medir su grado de éxito de 
función o misión que desempeña. 
 Indicadores: Es una magnitud o expresión cuantitativa del 
comportamiento de varias variables o delos atributos de un producto o 
servicio en proceso de una organización. La magnitud del indicador 
sirve para compararla con un valor o nivel de referencia, según sea el 
caso. Mide un conjunto de variables y se asocia a organización, 
conjunto de empresas o procesos. 
 Actividad: es algo que hacen uno o varios seres humanos sobre un 
objeto o procesos. 
 Proceso: es un conjunto de frecuencias, lógico y organizado de 
actividades, con el fin muy precisó. 
 la productividad: es valoración que permite establecer si las metas 
propuestas se han logrado en el transcurrir del tiempo(es una medición 
consigo mismo), en referencia de tiempos diferentes en el mismo 
espacio. 
 Competitividad: Es la operación evaluativa del logro de las metas con 
otras entidades (locales, nacionales y mundiales) en el mismo tiempo, 




Factores Productivos modernos (para Mantenimiento producción) 
“Los factores productivos ampliados cubren una mayor dimensión posible 
de las actividades inherentes a la gestión de producción y mantenimiento. 
Entre los recursos básicos, especializados, genéricos y avanzado” (Potter, 
1999). 
 
 Capital: Se refiere a todos los recursos económicos necesarios para 
adquirir insumos, equipos, herramientas, tecnológicos, documentos, 
etc. Y  pagar los costos variables de todos los factores, sufragar  los 
costos fijos de la organización. 
 Recursos Humanos o talento Humano: Es el capital más valioso 
de la gestión de mantenimiento y está asociado con todas las 
personas de alto, medio y bajo nivel que laboran en el  área. Se 
incluye el nivel salarial, motivación, entrenamiento, capacitación, 
conocimientos, habilidades y competencias. 
 Recursos Naturales: Son los recursos que tienen a la mano en la 
cercanía física y geográfica de la empresa. Y también incluye la 
contaminación, conservación ecológica, manejo del agua y luz, 
energía, etc. 
 Tecnología: el conjunto de conocimientos técnicos, habilidades y 
competencias desarrolladas por el mantenimientos y la empresa. 
 Planeación: es la capacidad que tiene el mantenimiento y la 
organización para diseñar su futuro y alcanzarlo. Esta referida a las 
metas, a los deseos que se anhela en el presente y en el futuro. 
 Poder de  Negociación: Es el nivel o grado que alcanza  la 
empresa para llevar acabo negocios con sus clientes internos y 
externos  y proveedores. 
 Espacio Físico y Volumen: es la dimensión física de las 
instalaciones donde interactúa mantenimientos con los equipos y 






1.3.1.3  Elementos para hacer un programa  
 
Según “todo Programa de trabajo requiere fundamental m e4nte de las 
etapas de planeación y programación propiamente dichas. La 
planeación incluye la recopilación de las actividades que se deben 
incluir el programa, la selección de las mejores alternativas” (...) 
También ponemos por las etapas de planificación en programa de 
mantenimiento: 
 Planificar el trabajo para trazar el camino del mantenimiento. 
 Usar procedimientos de estimación de tareas estandarizadas. 
 Utilizará un sistema de órdenes  de trabajo para organizar, 
preparar, autorizar el trabajo y controlar lo realizado. 
 Elaborar  un programa general que relacione la fuerza de trabajo 
y la carga de trabajo. 
 Preparar un procedimiento general de programación en detalle. 
 Tener una base para medición del trabajo. 
 Definir el sistema de control tiempos, para poder estimar costo. 
 Disponer un sistema de retroalimentación. 
 Poseer suficientes normas de trabajo.  
Son los elementos básicos para lograr una buena programación de 
los trabajos (García, 2012, p80). 
 
1.3.1.4 Actividades Programadas 
 
            García, (2012) define para indicador “expresada como el 
porcentaje dado por la relación entre las horas hombre de 
mantenimiento, divididas por el total  de  horas hombres” (p128). 
       “mantenimiento correctivo son reparaciones que ameritan detener el 
proceso de producción de una maquina o que se realizan cuando la 
maquina no está en ciclo productivo. Estas reparaciones pueden 




 Reparaciones sugeridas por el mantenimiento preventivo como 
consecuencia de la detección. En el momento de la inspección, de un 
fallo parcial o intermitente. Esta reparaciones se deben programar  
para ser realizadas en las horas que vas convengas a la gerencia de 
producción. 
 
 Reparaciones derivadas de ocurrencia de un fallo total imprevisto 
estas reparaciones tienen que efectuarse, por la general, emergencia 
ya que originan interrupciones no previstas en la producción.” (Luis 
Amendola, 2012, p.44). 
 
 FALLAS: “se entiende por falla causa o suceso que conduce a la 
terminación de capacidad de un equipo para realizar su función en 
condiciones adecuadas o para dejar de realizarla en su totalidad” 
(Luis Amendola, 2012, p.44). 
 
1.3.1.5 Disponibilidad Operacional  
 
“Es porcentaje de tiempo  que el sistema o equipo esta útil (disponible) 
para producción. El tiempo que esta fuera de servicio  (indisponible) debe 
contemplar toda paralización por mantenimiento correctivo o preventivo, 
desde el momento en que queda fuera de servicio hasta que se devuelva a 






1.3.1.6 Paros Imprevistos 
         
          Duffuaa, (2013)”Las descomposturas representan un gran porcentaje 
de las pérdidas totales .deben hacerse todos los intentos por evitarlas. Para 







reducirse a 0 cambiando la actitud de que las descomposturas son 







Velásquez Mastretta,(2012) “Esta definición puede aplicarse a una 
empresa o a una institución aunque la medición de la productividad no es 
más que la relación aritmética entre la cantidad producida y la cuantía de 
cualquiera de los recursos empleados en la producción, forma parte de 
medio total de la función productiva” (p.39). 
 
Por otro lado Juan Velasco (2010) afirma que la “la productividad no es 
más que el cociente entre la cantidad producida y la cuantía  de los 
recursos que se hayan empleado para obtenerla, estos recursos pueden 
ser, tierra materiales, instalaciones, máquina y herramientas, mano de obra 
(p.51). 
“La productividad puede aumentarse mediante fuentes  inversiones para: 
 
 Ideas nuevas procedimiento básico o mejorar fundamentalmente la 
existencia. 
 Instalar máquinas o equipos más modernas o mayor capacidad 
(Juan Velasco, 2010, p.61). 
 
“Los que originan tiempos improductivos  se dividen en dos grupos: 
imputables a la dirección de la empresa (debido a una mala panificación 
programación y control de producción, una mala gestión de stocks, un 
inadecuado mantenimiento, una ineficaz, control, de calidad, accidente del 
trabajador, etc.), y los imputables al trabajador (falta de interés, escapismo, 









En otro caso “La productividad tiene que ver con resultados que se 
obtienen en un grupo o un sistema, por lo que incrementa la productividad 
es lograr mejores resultados considerando los recursos empleados para 
genéralos. En general, la productividad se mide por el cociente formado por 
los resultados  logrados y los recursos empleados. (…) en otras palabras  
la medición de la productividad resulta de valorar adecuadamente los 
recursos empleados para producir  o generar ciertos resultados” (Gutiérrez, 
2014, p, 20). 
 
Por finalizar según Richarrd b. chase, F. Robert Jacobs (2006) “la 
productividad es una medida que suele emplearse para conocer que tán 
bien están utilizando sus recursos (o factores de producción) un país, una 
industria o una unidad de negocios. Dado que la administración de 
operaciones y suministro se concentra en hacer el mejor uso posible de los 
recursos que están a disposición de una empresa, Resulta fundamental 
medir la productividad para conocer el desempeño de las operaciones. 
(p.28)  
 
1.3.2.1 Tiempo total del trabajo: 
 
Según la Oficina Internacional del Trabajo (2010) afirma “el tiempo total de 
un trabajo puede considerarse que, el tiempo que tarda un trabajador o una 
maquina en realizar una actividad o en producir una cantidad determinada 
de cierto producto” (p.9). 
 
1.3.2.2 Muestreo del Trabajo 
 
Según  la Oficina Internacional del Trabajo (2010) es también conocido 
como  “muestra de actividades” “método de observaciones instantáneas”, 
“método de observaciones  aleatorias”,  y control estadístico de actividades) 




Por lo tanto nos da entender una visión completa  y exacta del tiempo de 
producción y los tiempos inactivos de todas las máquinas. Así mismo 
registra el momento de causa  de cada interrupción. Para lograr los valores 
reales se tiene que efectuar una observación aleatoria de toda la zona de 
las máquinas. (p.257) 
 
1.3.2.3 Eficiencia  
 
Según Richard B. Chase, F. Robert Jacobs (2011) “la eficiencia es  una      
proporción real de un proceso y un parámetro determinado” (p.116). 
 Por otro lado  Humberto, (2010) define como “la relación entre el resultado 
alcanzando y los recursos utilizado (…) los recursos empleados a través 
del tiempo y mediante la cantidad de  productos generado en buenas 
condiciones” (p.20). 
Agustín, 2012, p.49 afirma en que “mide la relación entre insumos y 
producción (…) en términos numéricos (…) entre la la producción real 
obtenida y la producción estándar esperada” 
La eficiencia “hacer bien el trabajo con un mínimo recursos y 
desperdicio”(…) implica hacer bien el trabajo (…)ayuda a ser eficiente , el 
desarrollo y la utilización estratégica correcta nos ayuda a ser 
efectivos.(Heizer y render,2009,p.14) 
Así mismo define “la eficiencia se logra cuando se obtiene un resultado 
deseado con el mínimo de insumo, es decir, se genera cantidad y se 

















1.3.2.4. Eficacia  
 
           Humberto, (2010) “Es grado en que se realizan las actividades 
planificadas    y se alcanzan los resultados planificados” (p.20) 
Por otra lado según José Cruelles Ruiz define que al “eficiencia  se encarga 
de los medios y la eficacia de los fines y a la vez interrelacionan. 
Entonces la eficiencia mide la relación insumos y producción busca 
minimizar el coste de los recursos (hacer las cosas bien). En térmico 
numérico, es la razón entre la producción real obtenida y la producción 
estándar esperada. 
 “la eficacia es el grado en que se realizan actividades planeadas y se 
alcanzan los resultados planeados (…) busca utilizar los recursos para el 
logro de los resultados planeados. (Gutiérrez, 2014, p.20). 
“la eficacia es el grado en que se realizan las actividades planeadas, y se 
alcanzan los resultados planeados (…) utilizar los recursos para el logro de 









1.4. Formulación del problema 
 
1.4.1 Problema general  
 
¿De qué manera la aplicación de un  mantenimiento preventivo como base 
del TPM  mejora  la productividad en el Área de Peinados  de algodón   de 









1.4.2 Problemas específicos 
 
 ¿De qué manera  la aplicación  de un mantenimiento preventivo como 
base del TPM mejora la eficiencia en el Área de Peinados  de algodón 
de la  empresa  FILASUR S.A  S.J.L. - 2017? 
 
 ¿De qué manera  la aplicación  de un mantenimiento preventivo como 
base del TPM mejora la eficacia  en el Área de Peinados de algodón de 




1.5.2 Objetivo General  
 
Proponer en qué medida la  aplicación  de  un  mantenimiento 
preventivo como base del TPM para  mejorar la productividad  en el 
Área de Peinados de algodón  de la empresa  FILASUR S.A  S.J.L – 
2017 
 
1.5.1 Objetivos específicos   
 
 Determinar en qué medida la aplicación de un mantenimiento preventivo 
como base TPM mejora la eficiencia  en el  área de peinados  de 
algodón de la empresa FILASUR S.A. – S.J.L 
 
 Determinar en qué medida la aplicación de un  mantenimiento 
preventivo como base del TPM mejora la eficacia   en el  área de 




Este presente estudio de investigación es aplicar  un mantenimiento 
preventivo como base del TPM  para lograr que las maquinas sean  fiables 
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y disponibles, que se cumplan el pedido de órdenes de producción en un  
tiempo determinado, aumentando el nivel de eficacia del sistema de 
mantenimiento. 
 
Basado a información técnicas y control del estado de los equipo se 
va utilizar  un   sistema informática para recopilaciones datos y métodos 
cuantitativos. Y así mismo se va mejorar  la producción (entrada y salida), 
con un  nivel de calidad óptimo. 
 
Se disminuirá los tiempos de paros imprevistos de los equipos. Un 
buen control de repuestos de piezas en base a un inventario de repuestos 
según prioridad requerida para el mantenimiento. 
 
Así mismo el estudio metodológico ayudara  conseguir  
informaciones más reales  y fiable  de cada variable para la  investigación  
de un  mayor nivel académico, por lo tanto es importante el concepto y la 
características de cada variables de forma sintáctica y objetiva. 
 
Sus benéficos de la investigación va tener  la información clara y 
segura de cómo desarrollar un  programa de mantenimiento preventivo, y a 
su vez que se pueda medir  con indicadores.  
 
Con la investigación se va disminuir el costo de reparación de los 
equipos. Y a su vez se clasificar los repuestos en el inventario (según la 
propiedad de maquina). 
 
En los social solo se basa en aumentar la productividad  de la mano 
de obra del mantenimiento y del operador de la maquina dando seguridad y 






1.7. Hipótesis  
 
1.7.1 Hipótesis General 
 
La aplicación de un mantenimiento preventivo como base del TPM 
mejora la productividad en el área de peinados de algodón de la 
empresa FILASUR S.A  S.J.L - 2017 
 
1.7.1 Hipótesis especificas 
 
 La aplicación  de un mantenimiento preventivo como base del TPM 
mejora en la eficiencia   en el  área de peinados de algodón  de la 
empresa FILASUR S.A. S.J.L 
 La aplicación  de un mantenimiento preventivo como base del TPM  
mejora en la eficacia   en el  área de peinados de algodón  de la 



















































2.1. Diseño de investigación 
 
El diseño de investigación es cuasi - experimental porque se puede comparar  el 
antes y después, así mismo se puede manipular las variables. 
 Para Hernández (2014) “también manipulan deliberadamente, al menos, una 
variable independiente para observar su efecto sobre una o más variables 
dependientes. (p.151) 
León “el diseño cuasi experimental mide el impacto de un tratamiento que se 
establece mediante la comparación entre una anterior y otra posterior a la 
aplicación del mismo a un único grupo de sujetos (león, 2006,p 89) 
 
2.2. Variables y definición operacional  
 
Variables  
Las variables se describen: 
A. V.I.: X1= mantenimiento preventivo 
               Sus indicadores  
 Disponibilidad ocupacional 
 Cumplimiento del mantenimiento 
 Tiempo promedio para falla 
B. V.D : Y1 : Productividad 
Sus indicadores: 
 Eficacia  
 Eficiencia 
 
 Variable independiente, cuantitativa: Mantenimiento preventivo 
El mantenimiento preventivo es el conjunto de actividades 
programadas a equipos  en funcionamiento que permiten en la forma 
más económica, continuar con su operación eficiente y segura, con 






 Variable dependiente, cuantitativa: Productividad 
 
La productividad no es más que el cociente entre la cantidad 
producida y la cuantía  de los recursos que se hayan empleado para 
obtenerla, estos recursos pueden ser, tierras materiales, 
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Según García (2016) define 
el mantenimiento 
preventivo “ es el conjunto 
de actividades 
programadas a equipos  en 
funcionamiento que 
permiten en la forma más 
económica, continuar con 
su operación eficiente y 
segura, con la tendencia a 
prevenir las fallas y paros 
previstos” (p.55)
El mantenimiento 
preventivo va ayudar a  
eliminar los tiempos 
imprevistos de paro, 
reducir los costo de 







Experimental.   
  Nivel: 
 Cuasi -experimental
Tiempo promedio  de 
Fallas
%=(Mtto.Preventivo 
Ejecutado /  Mtto. 
Preventivo programdo) x 
100
TPPF=Horas de operadas /  





%= (tiempo de 
funcionamiento / tiempo 
requerido) x 100
Razón
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Mejora de la 
productividad 
Juan Velasco (2010) afirma 
que la “la productividad no 
es más que el cociente 
entre la cantidad 
producida y la cuantía  de 
los recursos que se hayan 
empleado para obtenerla, 
estos recursos pueden ser, 
tierra materiales, 
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herramientas, mano de 
obra (p.51).
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Observación y Análisis 
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Eficiencia 
Eficacia
%=(Tiempo Usado / tiempo 
disponible ) x 100
%=(Producción Real / 





2.3. Población y muestra 
 
 En la empresa FILASUR S.A para la elaboración de algodón peinado (pima 
y tanguis)  está constituida por 13 máquinas peinadoras, que anterior de 
ellas tiene maquina reunidora de bobina, manuar y cardas y pinzadora 




Según castro, (2003)”si la población es menor a cincuenta (50) 
individuos, la población es igual a la muestra” (p.69). 
 
2.5. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y   
Confiabilidad 
 
La técnica e instrumentos que se utilizara para la recolección de datos 
serán las fichas  de observación. 
 
 Ficha de Observación: Se utilizara para registrar las fallas correctivas y 
consulta del operador en  sobre todo el control de la maquina (unidad 
horas) según cada indicador que muestre. De esta forma se podrá llegar al 
resultado de cómo se encuentra cada equipo, de qué manera se realizaba 
el mantenimiento preventivo, cuánto tiempo se pierde por paradas 
innecesarias y como se lograría una mejora en las maquinas peinadora. 
   
 Validación y Confiabilidad del instrumento 
 
o La validación de investigación del instrumento se utilizara de 3 
jueces  de la especialidad del tema estudiado. 






2.6. Métodos de análisis de datos 
  
 Para logara el análisis de datos se va emplear la estadística 
descriptiva, que nos permite extraer información real en base a datos 
recolectados en  los instrumentos (ficha de observación) para poder 
relacionar el índice de las causa que afectan V.I. así mismo  para V.D. se  
va buscando resultados cualitativos. Se va calcular su, mediana, varianza, 
moda. Con cuadrados de resultados de la tabla de frecuencia,  gráficos de 
barra, la información se va procesara en el software SPSS 22.0. 
 
2.7. Aspectos éticos 
 Como estudio moral, la ética es el camino seguro para veracidad de 
los resultados, respectando la propiedad de  intelectual de los autores, con 
orden político  religioso, buscar el respecto al medio ambiente  y la 
responsabilidad social, fermentando  la retroalimentación para  lograr que 
se respecte los derechos del individuo  que, participan en el estudio de 
investigación basado  a la honestidad. 
El investigador tiene el compromiso de  respetar la veracidad de resultados, 











3.1 Descripción Situacional de la empresa 
 
3.1.1 Generalidades  
 
Empresa peruana con más de 30 años de experiencia en el mercado textil que 
abastece a los principales productores de prenda de vestir. Su campo de 
operación abarca la producción de hilados de algodón y heathers, hilados 
acrílicos y tejidos planos. Y así mismo posee dos líneas de hilatura de algodón 
que se encuentran entre las de vanguardia tecnológica en el mundo.  La empresa 
inició operaciones el año 1994 con una planta para fabricar hilados 100% algodón 
y mezclas de diferentes materiales, dando paso a la actual línea de mezclas 
de  mélange y reates. 
A   mediados de 1999 se instala la más moderna maquinaria de  los fabricantes 
Rieter de Suiza y Murata de Japón, con mecanismos de climatización Luwa de 
Suiza y equipos para el control de calidad de la marca Uster, también de Suiza  
Hoy en día la capacidad de hilatura de fibras de corte algodonero supera los cinco 
millones de kilos anuales. 
 
Especificaciones 
 100% Algodón Tanguis cardado o peinado 
 100% Algodón Pima peinado. 
 100% Algodón americano cardado o peinado, 
 100% Algodón Orgánico. 
Melange, Heathers, mezclas con otras fibras como polyester, modal y tencel en 
algodón Pima, Tanguis o americano. 
 
Gama de Títulos 
 Desde Ne 6/1 hasta Ne 50/1 en crudo. 
 Desde Ne 6/1 hasta Ne 80/1 en mezclas 







Satisfacer los requerimientos de los mercados más exigentes en términos de 
flexibilidad, agilidad, innovación y eficiencia. Contando con un equipo humano 
comprometido y fermentando alianzas con nuestros proveedores y clientes 
Buscando ser rentables para satisfacer a los accionistas y asegurar las 
inversiones constantes, para mantenernos vigente en términos de costos, calidad 
y flexibilidad. Trascendemos en el sector y en el tiempo. 
 
VISION 
Ser fundamento de éxito de nuestros clientes. Ser reconocida por nuestra 
agilidad, flexibilidad y eficiencia que nos permite atender con excelencia a 
nuestros clientes y con una oferta consolidada de calidad mundial. 
Aspiramos a ser el 2020 la empresa textil más reconocida en el Perú 
 
3.2 Evaluación actual del proceso 
Para realizar el estudio se tuvo que tener en cuenta las operaciones del proceso 
de peinados de algodón para identificar que maquinas conforma en el proceso. Se 
tuvo que hacer el diagrama de operaciones de proceso del peinado del algodón. 
Que nos permite distribución del lote algodón crudo (pima peinado, tanguis). 
En el proceso de la empresa proceso productivo la empresa está conformado una 
gama de máquinas rieter que tienen diferentes funciones en el proceso.  
 
Lo que se ofrecen con mayor demanda en el mercado nacional. 
 Proceso productivo del algodón americano. 
 Proceso productivo del algodón tanguis cardado. 
La diferencia entre los materiales de algodón es unificar y obtener una fibra más 
delgada. El algodón americano es un producto que se sugiere con más limpieza 
por que trae fibras muy pequeñas, pero en comparación con el tanguis cardado 
sus fibras son mediano tamaño,  por eso requiere más ciclo de estiramiento y 
golpeo. 
Según el software SPIDERweb nos ofrece Datos de producción de cómo está el 




En Alemania empresa rieter define que el  SPIDERweb es un sistema de datos 
orientado al usuario basado en Windows. Su diseño modular permite la 
interconexión de cualquier número de máquinas, y puede ampliarse para incluir 
máquinas adicionales en cualquier momento. Permite el control y la supervisión 
de todo el molino desde la disposición de las balas hasta las bobinadoras. 
 
SPIDER web es una herramienta de gestión muy moderna e importante. Alivia al 
personal administrativo del trabajo de rutina que le lleva mucho tiempo y le 
permite concentrarse completamente en eventos excepcionales, uno de los 
requisitos de una administración competente. 
 
SPIDER web proporciona al personal responsable todos los datos necesarios 
para ejecutar el molino sin mayores problemas. Los datos iniciales requeridos 
están disponibles en Rieter, pero también pueden ser elaborados por la propia 
fábrica. 
 
Obteniendo datos del SPIDERweb el cuadro de producción nos indica que por 
turno las 12 maquina peinadoras rieter  produce un aproximado de 4643.9 kg 
diario equivalente  a 8 horas operativas por turno. 
 















La empresa cuenta con diferentes actividades operativas en producción: 
a. Apertura se tiene como maquinas las pinzadora, abridoras que tiene la 








Fuente: Filasur S.A 
 
b. Cardas Rieter hacer la mayor limpieza por tener guarniciones de forma de 









Fuente: Filasur S.A 
 
c. Unilap Rieter tiene de preparar la napa para el peinado, dobladando en 24 








Fuente: rieter Alemania 
46 
 










               
 
 
Fuente: rieter Alemania 
Fuente: filasur S.A 
 
e. Peinado su objetivo es uniformizar la longitud de las fibras, para obtener 




















































HILANDERIA HOJ A: 1 lugar: Filasur S.A
2 Metodo : Actual Realiz<ado por: Percy  Medina
CONO DE HILO  DE MATERIAL TANGUIS AMERICANOCON E HILO  DE MATERIAL T NGU S AMERICANO
ALMACEN TERMINADO
Verificar y encamado de fardo
                       JOSSI COMPACT: soplar fibra (limpieza)
                        Pinzadora :pinzar fibra  
                           UNIMIX: Almacenar fibra
                                CARDAS C51: uniformizar la fibra
                                 MANUAR 1° PASO:estirar y torser 
                            REUNIDORA: reunir  y bobinar fibrar
                 PEINADORA: peinar y torcer
                              MANUAR 2°PASO:estirar y torser y inspeccionar
                       MECHERA: TORSION Y BOBINAR Y INSPECIONAR
                             CONTINUA: HILAR  Y INSPECIONAR
                          ENCONADORA: ENCONAR
DOP DEL PROCESO DE PARA HILADO FINO  DE ALGODÓN
DEPARTAMENTO:
PLANTA :
                          JOSI COMPACT: soplado de aire para limpieza 
                           B60: limpiar fibra

























































































Descripción del área de mantenimiento de la empresa  
 
La jefatura de mantenimiento es responsable de infraestructura y maquinarias de 
planta 01, 02, 03 y 04. 
Se estableció una serie de actividades específicas de mantenimientos (rutinaria, 
mensual, semestral y anual) de cada uno de los equipos según el catálogo de 
funcionamiento de cada proveedor de marca: riete, trutzchler, marzoli, muratec. 
El mantenimiento preventivo realizado porte técnico de mantenimiento requiere la 
participación  del operario con la finalidad de reducir las horas de exceso del MP, 
así mismo se puede capacitar  al operador  para que tengas el conocimiento y la 
responsabilidad del cuidado de su máquina. 
Según  flujograma 01  del procedimiento del mantenimiento como base del TPM 
1.- Plantear metas y objetivo 
 Metas debe estar alineada con el área de producción para no afectar la 
orden de pedido. 
 Reducir las fallas respetivas 
 Capacitar al operador  para el apoyo del mantenimiento 
2. Establecer requerimiento del mantenimiento: 
 Solicitar a través de red una solicitud de servicio de reparación de equipo. 
 Llenar la orden de pedido de servicio para una reparación. 
 Identificar la falla. 
3. seleccionar las maquina 
 Según el gant del mantenimiento se empieza a revisar los equipos. 
 Ubicar y notificar la maquina la ejecución del mantenimiento conversado 
con el operador de los cambios que requiere la máquina. 
 Apoyo del operador para las ejecuciones de equipos 
4. seleccionar a mecánico responsable 
 Es necesario que técnico tenga conocimiento de los equipos que va 
realizar el mantenimiento. 
 Compromiso y responsabilidad en la puntualidad 





5. Inspeccionar equipo 
 Lo realiza el operador de máquinas como responsable tiene que anotar y 
comunicar su estado de equipo 
 Uso requerido de lubricación según la hoja de lubricación rutinaria 
 Recopilara datos de una anomalía de la máquina. 
 Hacer una solicitud e próximo mantenimiento de equipo. 
6. identificar falla 
 Capacitar al operador para puede identificar sonido o anomalía de la 
maquina 
 Uso de herramienta para desmontar y montaje para  identificar causa 
del problema de la máquina. 
 Solicitar piezas al almacén para futuro cambio. 
       7. describir  sobre observaciones durante el reemplazo 
 Pieza inadecuada  
 No hay pieza el almacén para realizar el cambio 
       8. Finalización del mantenimiento preventivo 
 Cerrar la orden del mantenimiento y describir los trabajos realizados, 
cambio de repuesto que han utilizado, reporte de lubricación de los 
puntos ya establecido. 




















































Descripción del problema  
Para aplicación de un mantenimiento preventivo como base del  TPM, se tuvo 
hacer recolección de datos de los cuadernos de turno de planta nº02 (mañana, 















Ya obtenido los datos del correctivo  en Excel -2013  se empieza a identificar las 
causa  -   efecto por  medio del diagrama de  Ishikawa, para identificar por hay 













FALTA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DESORDEN EN LA ZONA D TRABJO
SIN COMPROMISO 
FALATA DE CONOCIMIENTO RUIDO CONSTANTE
TEMPERATURA ELEVADAS
BAJA CONFIABILIDAD
PLAN DE MANTENIMIENTO INADECUADO
FALTA DE MANTENIMIENTO
FALTA COORDINACIÒN ENTRE OPERADORES
INSTRUMENTO DE MEDICON EN MAL ESTADO
FUENTE: ELABORACION PROPIA 
FALTA  DE ELEMENTO DE SEGURIDAD
FALTA DE CAPACITACION
HERRAMIENTAS INADECUADAS AGENTE CONTAMINANTES
PELUSA EN EL AMBIENTE
METDO DE TRABAJO INADECUADO
PLAN DE TRABAJO NO ESTANDARIZADO
PROVEEDOR NO ABASTECE A TIEMPO 
REPUESTO NO SON ADECUDOS











































Y así mismo con SPIDERweb también se tenía dados para saber tiempo paro de 
la máquina  y cantidad producida que muestra la  figura 02 se observa que hay 
una baja producción y escala de eficiencia de los equipos según el turno que lo 
corresponde. 
 
 Figura 02 
 
Así mismo también figura 03 se observa  las causa de paro de las maquina según 
datos del SPEDER web, que identifica las fallas ocasionado en diferente parte de 
la maquina  embudo, canal de bobina, embudo de salida, otras paradas. Pero no 
identifica parte más crítica como atoro de material, causa que ocasiono desgaste 
de piezas, etc. 
Para la reparación de las maquinas peinadora, lo realiza un solo mecánico de 
mantenimiento (mecánico responsable de área), según la imagen 01, está 












Mejora de investigación 
 
Como mejora de propuesta se hizo mejorar  los tiempos de reparación de las 
maquinas peinadoras de algodón, en base al TPM es la interrelación de diferentes 
áreas para solicitud o requerimiento de un servicio de reparación de los equipos.  


















Lo que se quiere lograr es la intercalación de todas las organizaciones para lograr 
los objetivos establecidos y tener un control de los servicio del mantenimiento de 
los equipos con sistema de Excel y visual Basic, se hizo una serie de cuadros de 





Las personas encargadas de solicitar un servicio son jefe de área, supervisores 















Según flujo grama de proceso de solicitud identifica los pasos como se debe realizar el 
llenado de solicitud en diferentes áreas y así mismo el taller de  mantenimiento da la 
aprobación de la solicitud como encargado de solucionar los problemas y realizar los 



















En las órdenes de trabajo el llenado de datos lo realizan los técnicos encargados 
y jefes de mantenimiento. En estas órdenes se registran los tiempos de duración 
de reparación, repuestos que se utilizaron y trabajos pendientes y puede ser 




































































Para mejora la productividad el mantenimiento preventivo ya no solo lo realizaba 
el técnico calificado, sino se introdujo al mantenimiento al operador de cada 
máquina para que realicen actividades de limpieza de equipos, lubricación de 
sistema de la máquina, así mismo el operador se crea autónomo para realizar 
trabajo de responsabilidad y seguridad en el puesto de trabajo. 
El imagen 02 se muestra al operador realizando trabajo de limpieza rutinario 




Con la intervención del operador el tiempo de mantenimiento preventivo ha 
disminuido y se puede realizar otras actividades de reparación como 
mantenimiento de motores eléctricos u otros trabajos pendientes.  
En la imagen 03 muestra el técnico con el operador revisando la parte de 
rodamiento del motor eléctrico y lubricación.En la figura 04 mustra el operador 
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entrenado para realizar las activides desmontaje de piezas y la limpieza 
correspodiente para mejorar la calidad del material ya que el material de algodón 








Ya terminado el mantenimiento preventivo de maquina peinadora se tiene que 



























MATERIALES UTILES  PRECIO UNI. CANTIDAD UNIDAD COSTO EN SOLES  
 CUARDENOS  4 2 PZS 8,00 
 LAPICERO AXUL 2 1 PZS 2,00 
 BORRADOR 0,5 2 PZS 1,00 
 CRONOMETRO 45 1 PZS 45,00 
 HOJA BON 11,5 1 PZS 11,50 
 TOTAL  63 7   67,50 
 
      
      OPERARIO HORAS  GRAT.  JULIO  GRATI.DICI. SUELDO PRECIO UNI. 
TRABAJADOR 1  8:00 760 760 780 2.300,00   
TRABAJADOR 2 8:00 760 760 780 2.300,00   
TRABAJADOR 3 8:00 760 760 780 2.300,00   
    
TOTAL SOLES 6.900,00   
TECNICO CALIFICADO: 8:00 1400 1400 1500 4300,00 
    
TOTAL  SOLES  4300,00 
      VARIOS  COSTO EN SOLES  
    TRANSPORTE  150,00 
 
  
 COMPRA DE LIBRO 80,00 
    HERRAMIENTAS  300,00 
  
TOTAL DE GASTO 11947,50  
VIATICO 50,00 
    CABINA DE INTERNET 20,00 
    FOTOCOPIA 60,00 
    ANILLADO 20,00 
    TOTAL  680,00 
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Variable Independiente: Aplicación de un mantenimiento preventivo como base 
el TPM 
Indicador: Disponibilidad Operacional 




PRE TEST POST TEST 
1 76% 88% 
2 76% 89% 
3 75% 90% 
4 78% 89% 
5 76% 89% 
6 75% 89% 
7 70% 88% 
8 72% 89% 
PROMEDIO 67% 89% 
MEJORA 22% 
 





En la figura Nº03 comprando el promedio del indicador de la pre prueba y post 
prueba se evidencia claramente que la disponibilidad de operacional de las 
maquinas peinadoras aumentado de 67% a 89% que representa la mejora de un 
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Indicador: Cumplimiento del mantenimiento 
 

















De la figura Nº 05 comparando el promedio del indicador del pre prueba y post 
prueba se evidencia claramente que el cumplimiento del mantenimiento 
preventivo como base del TPM, aumentado de 75% a 93% lo cual representa una 









CUMPLIMIENTO DEL MANTENIMIENTO PRE TEST







PRE TEST POST TEST 
1 74% 92% 
2 75% 91% 
3 73% 92% 
4 75% 95% 
5 75% 94% 
6 78% 93% 
7 75% 91% 
8 74% 92% 




Indicador: Tiempo Promedio para fallar (TPPF) 
 




PRE TEST POST TEST 
1 83% 92% 
2 82% 92% 
3 83% 93% 
4 83% 94% 
5 82% 94% 
6 83% 93% 
7 82% 93% 
8 83% 93% 
PROMEDIO 83% 93% 
MEJORA 10% 
 





De la figura Nº 07 comparando el promedio del indicador del pre prueba y post 
prueba se evidencia claramente que el cumplimiento del mantenimiento 
preventivo como base del TPM, aumentado de 83% a 93% lo cual representa una 
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Variable Dependiente: Productividad 
                                       






















De la figura Nº 09. Comparando el promedio del pre prueba y post prueba se 
evidencia claramente que la productividad  de las maquinas peinadoras se 
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PRE TEST POST TEST 
1 54% 82% 
2 54% 84% 
3 48% 84% 
4 54% 87% 
5 57% 80% 
6 53% 84% 
7 57% 86% 
8 48% 82% 




INDICADOR: Eficiencia  
 
 




PRE TEST POST TEST 
1 75% 91% 
2 71% 91% 
3 70% 93% 
4 73% 95% 
5 75% 89% 
6 72% 91% 
7 75% 93% 
8 70% 91% 
PROMEDIO 65% 92% 
MEJORA 27% 




De la figura Nº11 comparando el promedio de la pre prueba y post prueba se 
evidencia claramente que la eficiencia de las máquinas de peinadoras se 
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                                      Tabla Nº12 
 
SEMANA EFICACIA 
  PRE TEST POST TEST 
1 73% 90% 
2 75% 92% 
3 69% 91% 
4 73% 92% 
5 75% 90% 
6 73% 92% 
7 75% 93% 
8 68% 90% 








De la figura Nº13. Comparando el promedio de la pre prueba y post prueba se 
evidencia claramente que la eficacia de las maquinas peinadoras se ha 
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ANALISIS  INFERENCIAL 
 
Prueba de Normalidad de la variable Dependiente: Productividad 
 
Ho: Las variables en la población tiene distribución Normal 
H1: Las variables en la población son distintas a la distribución Normal 
Para realizar el test de normalidad el procedimiento grafico a utilizar es Chapiro 
Wilk para muestras pequeñas(n < 30) y Kolmogorov-Smirnov para muestras 
grandes(n > 30). (Delgado, 2008, p. 213)  
 
Criterio para determinar normalidad:  
                  Sig ≥ α aceptar H0  
                  Sig < α aceptar H1  








                           Tabla 14. Prueba la normalidad con Shapiro wilk 
 
Conclusión: Al 95% de confianza, en la tabla 01  de la prueba de normalidad tanto 
de la pre y post de la variable productividad se puede observar que los valores del 
Sig. > α (0.05), por lo tanto aceptamos la hipótesis nula, es decir, concluimos que 









Pruebas de normalidad 
  
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
PRODUCTIVIDAD_ANTES 
,845 8 ,084 
PRODUCTIVIDAD_DESPUES 
,954 8 ,754 
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Prueba de T student 
 
Variable Dependiente: Productividad  
 
Ho: aplicación de un mantenimiento preventivo como base el TPM mejora la 
productividad de la empresa FILASUR S.A. 
 
H1: aplicación de un mantenimiento preventivo como base el TPM mejora la 
productividad de la empresa FILASUR S. A. 
 
Regla de decisión:  
                                 Hₒ: μₒ ≥ μ₁  
                                         H1: μₒ < μ₁ 
 
 
TABLA Nº 15 Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 PRODUCTIVIDAD_ANTES ,5313 8 ,03482 ,01231 
PRODUCTIVIDAD_DESPU
ES 
,8363 8 ,02264 ,00800 
 
 
De la tabla Nº15. Comparando las medias de la pre prueba y post prueba se 
observa que el incremento de la productividad es de 0.5313 a 0.8363, por 
consiguiente no se cumple H0: µ0 ≥ µ1 en tal razón se rechaza la hipótesis nula 
(H0) y aceptamos la hipótesis alterna (H1) con lo que podemos decir, que queda 
demostrado que la aplicación de mantenimiento preventivo como base TPM  
mejora la productividad en la empresa filasur.s.a. 
 
Pero, a fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el Sig (grado de significancia) de los resultados de la aplicación de la 






Regla de decisión: 
 
                    Si Sig . 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
                    Si Sig > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 











95% de intervalo 

















De la tabla N°16, al 95 % de nivel de confianza se puede verificar que el grado de 
significancia de la prueba T Student aplicada a la productividad antes y después 
es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión si Sig ≤ 0.05, se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de un mantenimiento 
preventivo como base del  TPM  mejora la productividad en la empresa Filasur.s.a  
 
Dimensión: Eficiencia  
H0: la aplicación de un mantenimiento no mejora la eficiencia en peinados de 
algodón de la empresa Filasur S.A. 
 
H1: la aplicación de un mantenimiento mejora la eficiencia en peinados de 
algodón de la empresa Filasur S.A. 
 
Regla de decisión: 
Ho: µ. ≥ µ1 










TABLA Nº17 Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 EFICIENCIA_ANTES ,7263 8 ,02200 ,00778 
EFICIENCIA_DESPUES ,9175 8 ,01832 ,00648 
 
 
De la tabla N°17  Comparando las medias del pre prueba y post prueba se 
observa que el incremento de la eficiencia es de 0.7263 a 0,9175, por 
consiguiente no se cumple H0: µ0 = µ1 en tal razón se rechaza la hipótesis nula 
(H0) y aceptamos la hipótesis alterna (H1) con lo que podemos decir, que queda 
demostrado que la aplicación de un mantenimiento preventivo como base del 
TPM  mejora la eficiencia del proceso de peinados de algodón de la empresa 
Filasur S.A. 
 
Pero, a fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el Sig (grado de significancia) de los resultados de la aplicación de la 
prueba T Student para la dimensión eficiencia.  
 
Regla de decisión:  
Si Sig ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si Sig > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 











95% de intervalo 















De la tabla N°18, al 95 % de nivel de confianza se puede verificar que el grado de 
significancia de la prueba T Student aplicada a la eficiencia antes y después es de 
0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión si Sig ≤ 0.05, se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta que aplicación de mantenimiento preventivo 
como base del TPM  mejora la eficiencia en el proceso de peinados de algodón 




H0: la aplicación de un mantenimiento preventivo como base del TPM  no mejora 
la eficacia en el proceso de peinados de algodón de la empresa Filasur S.A. 
 
H1: la aplicación de un mantenimiento preventivo como base del TPM   mejora la 
eficacia en el proceso de peinados de algodón de la empresa Filasur S.A. 
 
Regla de decisión: 
Ho: µ. ≥ µ1 
H1: µ. < µ1 
 
 
TABLA Nº 19. Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 EFICACIA_ANTES ,7263 8 ,02722 ,00962 
EFICACIA_DESPUES ,9125 8 ,01165 ,00412 
 
 
De la tabla N°19  Comparando las medias del pre prueba y post prueba se 
observa que el incremento de la eficacia de 0.7263 a 0.9125, por consiguiente no 
se cumple H0: µ0 = µ1 en tal razón se rechaza la hipótesis nula (H0) y aceptamos 
la hipótesis alterna (H1) con lo que podemos decir, que queda demostrado que la 
aplicación de un mantenimiento preventivo como base del TPM  mejora la eficacia  




Pero, a fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el Sig (grado de significancia) los resultados de la prueba T Student 
para la dimensión eficacia.  
 
Regla de decisión:  
 
Si Sig ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si Sig > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
 











95% de intervalo 













De la tabla Nº20  19, al 95 % de nivel de confianza se puede verificar que el grado 
de significancia de la prueba T Student aplicada a la eficiencia antes y después es 
de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión si Sig . 0.05, se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de un mantenimiento 
preventivo como base del TPM  mejora la eficacia de los procesos de peinados de 












De la tabla N°15 de la página 84 se puede evidenciar que la media 
de la variable dependiente productividad antes de la aplicación de la 
propuesta dio como resultado 0.5313 el cual es menor a la media de la 
variable dependiente productividad después de aplicar el tratamiento dio 
como resultado en 0.8363, evidenciando una mejora como consecuencia 
de la aplicación de un mantenimiento preventivo como base del TPM, este 
resultado coincide con lo investigado por  Sánchez García (2016). En sus 
tesis “Aplicación de un plan de mantenimiento para mejorar la productividad 
de los equipos Biomédicos de la clínica San Juan Bautista en san Juan de 
Lurigancho realizo el análisis de estudia estadístico como resultado  
 De hipótesis de eficacia se obtuvo p=0.000 <0.05 por lo tanto se rechaza 
la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. 
 
En su conclusión define que aplicación del plan de mantenimiento 
mejoro la productividad de los equipos Biomédicos  con el resultados de 
valor estadísticos p=0.001(según spss) con una diferencia media de 39.8%. 
 
  De la tabla N°17 de la página 83 se puede observar que la media de la 
dimensión eficiencia antes de la aplicación de la propuesta dio como 
resultado 0.7263 el cual es menor a la media de la dimensión eficiencia 
después de aplicar el tratamiento dando como resultado en 0.9175, 
evidenciando una mejora como consecuencia de la aplicación de un 
mantenimiento preventivo , este resultado coincide con lo investigado por 
Pedro Zambrano, en su investigación titulada “aplicación de un plan de 
mantenimiento preventivo para mejorar el proceso de tratamiento de agua 
residual en la empresa AJE, que forma parte de la presente investigación y 
que concluye que con la aplicación de un mantenimiento preventivo que  
aumenta la eficiencia de 40% .Así mismo , la teoría reflejada en el libro de 
Gutiérrez(2014) y en la cual nos hemos basado para nuestro marco teórico, 
menciona que buscar eficiencia es tratar de optimizar los recursos y 
procurar que no haya desperdicio de recursos, como por ejemplo: tiempos 
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muertos, paradas de máquinas y desperdicio de insumos. Se puede medir 
en horas-hombre y horas-maquina. 
 
De la tabla N°19 de la página 84 se puede observar que la media de la 
dimensión eficacia antes de la aplicación de la propuesta dio como 
resultado 0.7263 el cual es menor a la media de la dimensión eficacia 
después de aplicar el tratamiento dando como resultado en 0.9125, 
evidenciando una mejora como consecuencia aplicación de un 
mantenimiento preventivo, este resultado coincide con lo investigado por 
Walter (2015) en su investigación titulada “aplicación del sistema 
manufactura modular para incrementar la productividad en la  línea de corte 
de confección, para incrementar la productividad de la empresa COTTON 
KNIT SAC ” que forma parte de la presente investigación y que concluye 
que la aplicación de confección  en 7%.Así mismo, la teoría reflejada en el 
libro de  Humberto, (2010) “Es grado en que se realizan las actividades 





















 Mediante este presente trabajo de investigación se logró determinar que la 
aplicación de un mantenimiento preventivo como base del TPM mejora la 
productividad fue de 53% a 84% que representa a una mejora de 31%. 
 
 La aplicación de un mantenimiento preventivo como base del TPM permitió 
determinar que el mantenimiento autónomo  reduce los tiempos de paradas 
de maquina  lo cual permitió mejorar la eficiencia del  65% a 92% que 
representa 27% de mejora. 
 
 
 Se concluye que la aplicación de un mantenimiento preventivo como base 
el TPM logro mejorar la eficacia de las operaciones del peinados del 























 Se recomienda a la empresa seguir con la propuesta de la 
aplicación de un mantenimiento preventivo como base del 
TPM para reducir tiempo de parada, y  utilización del formato 
de solicitud y orden de trabajo para un control y seguimiento 
del mantenimiento preventivo. 
  
 Se recomienda a la empresa capacitar a los operarios y 
actualizaciones de mantenimiento preventivo y lubricación de 
equipos para  establecer un mantenimiento autónomo en 
base al TPM. 
 
 Se recomienda continuar aplicación de un mantenimiento 
preventivo para mejorar las operaciones de peinados de 
algodón para aumentado la disponibilidad y disminuir los 





























































































RESPONSABLE : Percy Medina FILASUR S.A
MAQUINA:E80 AÑO:017
FECHA MAQUINA RESPONABLE M.P. EJECUTADO M.P. PROGRAMDO PORCENTAJE DE CUMPLI.
27/02 AL 5/03 PE 11 DONAYRE 11 16 69%
06/03 AL 12/03 PE 12 DONAYRE 12 16 75%
13/03 AL 19/03 PE 13 DONAYRE 11 16 69%
20/03 AL 26/03 PE 14 DONAYRE 12 16 75%
27/03 AL 02/04 PE 15 DONAYRE 12 16 75%
03/04 AL 09/04 PE 16 DONAYRE 13 16 81%
10/04 AL 16/04 PE 17 DONAYRE 12 16 75%
17/04 AL 23/04 PE 18 DONAYRE 11 16 69%
TOTAL: 94 128 73%
AREA: PEINADOS
FORMATO DE CUMPLIMIENTO DEL MANTENIMIENTO (ANTES)
RESPONSABLE : Percy Medina FILASUR S.A
MAQUINA:E80 AÑO:017
FECHA MAQUINA RESPONABLE M.P. EJECUTADO M.P. PROGRAMDO PORCENTAJE DE CUMPLI.
01/05 AL 07/05 PE 11 DONAYRE 15 16 94%
08/05 AL 14/05 PE 12 DONAYRE 15 16 94%
15/05 AL 21/05 PE 13 DONAYRE 15 16 94%
22/05 AL 28/05 PE 14 DONAYRE 14 16 88%
29/05 AL 04/06 PE 15 DONAYRE 14 16 88%
05/06 AL 11/06 PE 16 DONAYRE 14 16 88%
12/06 AL 18/06 PE 17 DONAYRE 15 16 94%
19/06 AL 25/06 PE 18 DONAYRE 15 16 94%
TOTAL 117 128 91%
AREA: PEINADOS







RESPONSABLE : Percy Medina FILASUR S.A. AÑO:2017
MAQUINA :E80 AREA:Peinados
FECHA PE 10 PE 11 PE 12 PE 13 PE 14 PE 15 PE 16 PE 17 PE 18 PE 19 PE 20 PE 21
HORAS DE
OPERADAS
Nº DE FALLAS H-H PORCENTAJE
27/02 AL 5/03 48,87 33,89 46,78 44,89 42,45 41,76 42,45 47,89 44,89 33,89 41,76 47,89 517,41 87 430,41                                         83%
06/03 AL 12/03 38,87 37,67 38,98 49,65 37,67 46,78 37,89 37,67 49,65 38,98 38,87 37,67 490,35 90 400,35                                         82%
13/03 AL 19/03 37,98 44,65 36,89 41,87 40,67 35,70 44,98 44,65 41,87 44,89 37,98 33,89 486,02 85 401,02                                         83%
20/03 AL 26/03 39,67 47,78 38,98 45,78 41,78 33,89 35,89 47,78 45,78 38,98 47,89 47,78 511,98 89 422,98                                         83%
27/03 AL 02/04 45,89 33,76 49,67 48,65 49,76 45,76 45,65 33,76 48,65 49,67 33,89 33,76 518,87 92 426,87                                         82%
03/04 AL 09/04 49,67 33,89 45,65 37,89 36,76 49,76 42,67 49,67 37,89 45,65 41,87 49,67 521,04 87 434,04                                         83%
10/04 AL 16/04 33,89 41,76 42,67 44,98 44,89 33,76 33,89 41,76 41,76 42,67 42,45 33,89 478,37 84 394,37                                         82%
17/04 AL 23/04 37,98 44,65 36,89 41,87 40,67 35,70 44,98 44,65 41,87 44,89 37,98 33,89 486,02 81 405,02                                         83%
TOTAL 4010,06 695 414,38                                         83%
FORMATO DE TPPF (ANTES)
RESPONSABLE : percy Medina FILASUR S.A. AÑO:2017
MAQUINA :E80 AREA:Peinados
FECHA PE 10 PE 11 PE 12 PE 13 PE 14 PE 15 PE 16 PE 17 PE 18 PE 19 PE 20 PE 21
HORAS DE
OPERADAS
Nº DE FALLAS HH PORCENTAJE
01/05 AL 07/05 49,57 48,89 49,76 48,89 47,98 47,89 49,87 49,67 48,89 49,76 48,87 48,89 588,93 45 543,93                                         92%
08/05 AL 14/05 48,89 49,93 49,87 49,67 49,78 49,87 49,87 49,89 49,93 49,87 49,89 49,67 597,13 47 550,13                                         92%
15/05 AL 21/05 54,78 48,87 49,98 49,87 49,65 49,89 49,78 49,98 48,87 49,98 49,93 49,87 601,45 41 560,45                                         93%
22/05 AL 28/05 49,67 48,98 49,87 49,87 48,68 49,87 49,65 49,98 48,98 49,87 49,96 49,87 595,25 38 557,25                                         94%
29/05 AL 04/06 48,89 48,87 49,76 49,78 49,78 49,89 49,78 49,89 48,87 49,76 49,76 49,78 594,81 38 556,81                                         94%
05/06 AL 11/06 47,89 50,89 47,86 49,65 49,87 49,98 49,87 49,95 50,89 47,86 49,97 49,65 594,33 41 553,33                                         93%
12/06 AL 18/06 48,96 47,78 49,87 46,87 49,56 49,93 49,56 48,93 47,78 49,87 49,78 46,87 585,76 39 546,76                                         93%
19/06 AL 25/06 49,95 49,98 51,87 49,65 49,89 49,96 49,65 49,97 49,98 49,85 49,98 49,65 600,38 45 555,38                                         93%
TOTAL 4758,04 334 553,01                                         93%
























SEMANA MAQUINA RESPONABLE TIEMPO USADOTIEMPO DISPONIBLE TIEMPO H-H EFICIENCIA 
27/02 AL 5/03 PE 11 DONAYRE 13,98 56 42,02 75%
06/03 AL 12/03 PE 12 DONAYRE 15,98 56 40,02 71%
13/03 AL 19/03 PE 13 DONAYRE 16,98 56 39,02 70%
20/03 AL 26/03 PE 14 DONAYRE 14,95 56 41,05 73%
27/03 AL 02/04 PE 15 DONAYRE 13,78 56 42,22 75%
03/04 AL 09/04 PE 16 DONAYRE 14,98 56 41,02 72%
10/04 AL 16/04 PE 17 DONAYRE 13,76 56 42,24 75%
17/04 AL 23/04 PE 18 DONAYRE 16,95 56 39,05 70%





FECHA MAQUINA RESPONABLE TIEMPO USADOTIEMPO DISPONIBLE TIEMPO  H-H EFICIENCIA 
01/05 AL 07/05 PE 11 DONAYRE 4,98 56 51,02 91%
08/05 AL 14/05 PE 12 DONAYRE 4,96 56 51,04 91%
15/05 AL 21/05 PE 13 DONAYRE 3,98 56 52,02 93%
22/05 AL 28/05 PE 14 DONAYRE 2,95 56 53,05 95%
29/05 AL 04/06 PE 15 DONAYRE 5,96 56 50,04 89%
05/06 AL 11/06 PE 16 DONAYRE 4,89 56 51,11 91%
12/06 AL 18/06 PE 17 DONAYRE 3,98 56 52,02 93%
19/06 AL 25/06 PE 18 DONAYRE 4,87 56 51,13 91%
TOTAL 36,57 448 411,43 92%
Fuente:Elaboraciòn propia
AREA: PEINADOS

















RESPONSABLE : Percy medina FILASUR S.A. AÑO:2017
MAQUINA:E80 AREA: PEINADOS
SEMANA PE 10 PE 11 PE 12 PE 13 PE 14 PE 15 PE 16 PE 17 PE 18 PE 19 PE 20 PE 21 PRODU. REAL PRODU. PROGRAMADO PORCENTAJE DE EFICACIA 
27/02 AL 5/03 262,97 315,18 320,05 362,21 377,71 365 315,7 452,14 341,32 410,12 315,65 312,88 4150,93 6000 69%
06/03 AL 12/03 301,35 338 350,35 483,78 461,05 437,09 374,31 374,31 340,55 334,39 328,61 403,47 4527,26 6000 75%
13/03 AL 19/03 302,83 328,41 273,01 382,43 453,03 461,05 337,09 374,31 237,34 350,3 320,09 316,05 4135,94 6000 69%
20/03 AL 26/03 299,87 313,8 357,09 423,66 388,19 412,69 348,85 347,01 354,27 403,47 340,3 408,16 4397,36 6000 73%
27/03 AL 02/04 285,56 491,8 432,98 323,76 366,89 383,78 461,05 311,29 341,57 316,05 280,71 329,67 4325,11 6000 72%
03/04 AL 09/04 301,35 318 403,47 423,76 403,47 321,05 337,09 403,47 340,55 408,16 328,61 403,47 4392,45 6000 73%
10/04 AL 16/04 250,87 343,96 416,05 396,5 416,05 311,44 416,89 416,05 461,05 417,09 318,1 361,82 4525,87 6000 75%
17/04 AL 23/04 300,46 316,7 308,16 384,84 308,16 337,09 314,31 408,16 411,05 337,09 287,17 383,26 4096,45 6000 68%
TOTAL: 34551,37 48000 72%
FORMATO DE EFICACIA  (ANTES)
RESPONSABLE : Percy medina FILASUR S.A. AÑO:2017
MAQUINA : E80 AREA: PEINADOS
SEMANA PE 10 PE 11 PE 12 PE 13 PE 14 PE 15 PE 16 PE 17 PE 18 PE 19 PE 20 PE 21 PRODU. REAL PRODU. PROGRAMADO PORCENTAJE DE EFICACIA 
01/05 AL 07/05 473,45 425,14 468,75 478,23 465 405,7 452,14 441,32 410,12 465,65 455,23 452,88 5393,61 6000 90%
08/05 AL 14/05 488,56 476,45 475,78 466,89 483,78 461,05 437,09 374,31 476,65 435,63 465,78 473,47 5515,44 6000 92%
15/05 AL 21/05 445,23 470,65 462,5 465,85 433,03 483,03 448,65 421,05 465,56 448,25 445,36 466,05 5455,21 6000 91%
22/05 AL 28/05 409,98 415,98 466,89 483,78 461,05 497,09 374,31 476,65 435,63 495,78 491,12 498,16 5506,42 6000 92%
29/05 AL 04/06 421,05 455,78 456,89 483,78 491,05 437,09 424,56 499,65 432,5 495,85 453,03 329,67 5380,90 6000 90%
05/06 AL 11/06 499,47 491,8 432,98 423,76 466,89 483,78 461,05 437,09 374,31 476,65 475,63 493,47 5516,88 6000 92%
12/06 AL 18/06 473,45 485,14 428,75 488,23 411,35 497,79 448,65 491,05 405,56 488,25 448,85 484,85 5551,92 6000 93%
19/06 AL 25/06 466,89 483,78 461,05 487,09 374,31 496,65 475,63 423,45 485,14 428,75 418,23 411,35 5412,32 6000 90%
TOTAL 43732,70 48000 91%
































FALTA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DESORDEN EN LA ZONA D TRABJO
SIN COMPROMISO 
FALATA DE CONOCIMIENTO RUIDO CONSTANTE
TEMPERATURA ELEVADAS
BAJA CONFIABILIDAD
PLAN DE MANTENIMIENTO INADECUADO
FALTA DE MANTENIMIENTO
FALTA COORDINACIÒN ENTRE OPERADORES
INSTRUMENTO DE MEDICON EN MAL ESTADO
FUENTE: ELABORACION PROPIA 
FALTA  DE ELEMENTO DE SEGURIDAD
FALTA DE CAPACITACION
HERRAMIENTAS INADECUADAS AGENTE CONTAMINANTES
PELUSA EN EL AMBIENTE
METDO DE TRABAJO INADECUADO
PLAN DE TRABAJO NO ESTANDARIZADO
PROVEEDOR NO ABASTECE A TIEMPO 
REPUESTO NO SON ADECUDOS












































                       JOSSI COMPACT: soplar fibra (limpieza)
                           UNIMIX: Almacenar fibra
                                CARDAS C51: uniformizar la fibra
ALMACEN TERMINADO
                        Pinzadora :pinzar fibra  
Verificar y encamado de fardo
TANGUIS AMERICANO
DOP DEL PROCESO DE PEINADO PARA HILADO FINO  DE ALGODÓN
DEPARTAMENTO:
PLANTA :
                              MANUAR 2°PASO:estirar y torser y inspeccionar
                       MECHERA: TORSION Y BOBINAR Y INSPECIONAR
                             CONTINUA: HILAR  Y INSPECIONAR
                          ENCONADORA: ENCONAR
                                 MANUAR 1° PASO:estirar y torser 
                          JOSI COMPACT: soplado de aire para limpieza 
                 PEINADORA: peinar y torcer
                           B60: limpiar fibra
                                                    UNICLEAN: limpiar fibra 









































































































































































































Nº REAL DE 
OPERIOS 
1 9.21 9 
2 7.90 8 
3 12.72 13 
4 6.14 6 
5 3.51 3 
6 6.58 7 

































































turno fecha Turno 10 11 12 14 15 16 17 18 19 20 21 22
25/11/2016 11:00 p.m. vie 3 303,07 366,98 363,15 455,05 463,32 471,19 456,53 420,22 151,63 342,33 346,59 421,32 4561,38
26/11/2016 07:00 a.m. sáb 1 262,97 315,18 320,05 362,21 377,71 405,7 394,78 310,89 366,79 309,83 352,71 412,88 4191,7
26/11/2016 03:00 p.m. sáb 2 302,83 328,41 273,01 382,43 453,03 427,79 448,65 421,05 237,34 350,3 320,09 416,05 4360,98
26/11/2016 11:00 p.m. sáb 3 299,87 313,8 357,09 423,66 388,19 412,69 448,85 347,01 354,27 339,29 340,3 408,16 4433,18
27/11/2016 07:00 a.m. dom 1 285,56 180,02 305,97 353,75 327,28 382,33 408,41 311,29 341,57 347,94 280,71 329,67 3854,5
27/11/2016 03:00 p.m. dom 2 301,35 338 350,35 423,76 399,6 421,05 437,09 374,31 340,55 334,39 328,61 403,47 4452,53
27/11/2016 11:00 p.m. dom 3 250,87 343,96 338,59 396,5 409,98 391,44 441,67 352,47 297,38 296,92 318,1 361,82 4199,7
28/11/2016 07:00 a.m. lun 1 300,46 316,7 344,65 384,84 387,79 380,41 430,25 393,3 317,26 306,37 287,17 383,26 4232,46
TOTAL DE MAQUINAS 2306,98 2503,05 2652,86 3182,2 3206,9 3292,6 3466,23 2930,54 2406,79 2627,37 2574,28 3136,63 34286,43





















1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
turno fecha
25/11/2016 11:00 p.m. vie
26/11/2016 07:00 a.m. sáb
26/11/2016 03:00 p.m. sáb
26/11/2016 11:00 p.m. sáb
27/11/2016 07:00 a.m. dom
27/11/2016 03:00 p.m. dom
27/11/2016 11:00 p.m. dom
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